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Abstract of DE 10124484 (CI) 
The method provides a stamped out pattern in the 
metal band (3) which aiters in the longitudinai 
direction using cooperating upper and lower cutting 
wheels (5,6), which rotate In opposition to one 
another and which are used simultaneously for 
displacement of the metal band. An Independent 
claim for a device for stamping out a bodywork seal 
metal band is also included. 
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) Verfahren und Vorrichtung zum Einbringen eines in Langsrichtung wechseinden Schnitt- bzw. Stanzbildes in 
ein metallisches Tragerband fiir Karosseriedichtungen, sowie danach liergestellte Tragerbander fiir 
Karosseriedichtungen 

) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Einbringen eines in Langsrichtung wechsein- 
den Schnitt- bzw. Stanzbildes in ein metallisches Trager- 
band fiir Karosseriedichtungen, sowie danach hergestell- 
te Tragerbander fur Karosseriedichtungen. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Verfahren und 
Vorrichtungen zur Herstellung metallischer Tragerbander 
fur Dichtungen zu entwickein, die in ihrer Langsrichtung 
ein wechselndes Schnitt- beziehungsweise Stanzbild auf- 
weisen, die eine schnelle, vom maschinellen und steue- 
rungstechnischen Aufwand einfache und mit wenigen Ar- 
beitsschritten auskommende Herstellung dieser Trager- 
bander eriauben. 

Die Aufgabe wird dadurch gelost, da(S beim Rollschneide- 
verfahren das wechselnde Schnittbild mittels eines 
Schneidwerkzeuges, dessen Umfang entsprechend dem 
gewiinschten Schnittbild in mehrere Segmente aufgeteilt 
ist,auf das Tragerband gebrachtwird und daligleichzeitig 
dieses Schneidwerkzeug durch seine Drehung den Vor- 
schub des Tragerbandes erzeugt, Beim Stanzverfahren 
wird diese Aufgabe dadurch gelost, da(S mehrere Stanz- 
werkzeuge abwechseind in Eigriff kommen und daR die 
Folge und Lange der jeweiligen Stanzwerkzeuge der ge- 
wiinschten Folge und Lange der jeweiligen Bereiche auf 
dem Tragerband entspricht. 

Des weiteren werden zwei besonders vorteilhafte Ausbil- 
dungen von Tragerbandern mit wechselndem Schnitt- be- 
ziehungsweise Stanzbild vorgestellt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft metallische Bander, die als 
Trager fiir Dichtungen aus gummiartigen Materialien im 
Karosseriebereich von Kraftfahrzeugen Verwendung finden 
und die in ihrer Langsrichtung ein wechselndes Schnitt- be- 
ziehungsweise Stanzbild aufweisen sowie Verfahren und 
Vorrichtungen zur Herstellung solcher TVagerbander. Bei 
der Montage von Dichtungen mit metallischen Tragerban- 
dem werden diese auf entsprechend ausgebildete Flansche 
im Karosseriebereich aufgesteckt. Das metallische Trager- 
band sorgt fur eine ausreichende Klemm- beziehungsweise 
Abzugskraft der Dichtung am Aufsteckflansch und damit 
filr einen sicheren und dauerhaften Sitz der Dichtung, was 
allein iiber ein gummiartiges Material nicht zu gewahrlei- 
sten ware. Das metallische IVagerband wird wahrend des 
Herstellungsprozesses der Dichtung mittels eines Extruders 
in ein gummiartiges Material eingebettet, das im spateren 
Einsatz die Dichtfunktion iibemimmt. 
[0002] Neben der hohen Klemmkraft soil das Tragerband 
ein gutes Dehn- und Stauchverhalten besitzen, um Unge- 
nauigkeiten, die wahrend des Herstellungsprozesses bei der 
Langengebung auftraten, im Zuge des Einbaus der Dichtung 
ausgleichen zu konnen. Eine hohe Zugfestigkeit des Trager- 
bandes wird gefordert, da das Dichtungsband wahrend des 
Herstellungsprozesses mehrfach einer Zugbelastung ausge- 
setzt wird und dabei nicht reiBen darf. Desweiteren soil eine 
Beweglichkeit in alien Richtungen gcwahrleistet sein, damit 
der Monteur bei der Montage des Dichtungsbandes dem 
vorgegebenen Verlauf des Aufsteckflansches der Karosserie 
folgen kann. Um Herstellungskosten und beim Betrieb des 
Kraftfahrzeuges Kraftstoff zu sparen, sollte das Gewicht der 
Dichtung moglichst gering scin. Alle diese Anforderungen 
sollen unter MaBgabe eines moglichst kostengiinstigen Her- 
stellungsprozesses erfuUt werden. 

[0003] Gmndlegend werden zwei Arten metallischer Tra- 
gerbander unterschieden; starre Bander und flexible bezie- 
hungsweise bewegliche Bander. Starre Bander sind diinne 
Metallstreifen, die vor oder nach dem Einbetten in eine 
gummiartige Masse in einen U-fSrmigen Querschnitt gebo- 
gen werden, Sie zeichnen sich durch eine hohe Klemm- be- 
ziehungsweise Abzugskraft auf dem Aufsteckflansch und 
eine hohe Zugfestigkeit aus. Bei der Herstellung eines flexi- 
blen Tragerbandes werden Aussparungen in den diinnen 
Metallstreifen eingebracht, die die anderen obengenannten 
Forderungen nach gutem Dehn- und Stauchverhalten, hoher 
Beweglichkeit sowie geringem Gewicht des "Mgerbandes 
erfUllen sollen. Bei Verwendung eines flexiblen Tragerban- 
des mit Aussparungen kann der optische EfFekt auftreten, 
daB sich die Aussparungen durch das gummiartige Material 
hindurch sichtbar abzeichnen ("Hungry-Horse-Efifekt"). 
Dies ist insbesondere bei solchen Dichtungen unerwiinscht, 
die sich im Sichtbereich befinden und nicht von einer 
Blende iiberdeckt werden. 

[0004] Beim Erstellen der Aussparungen unterscheidet 
man zwei Verfahren; das Rollschneide- und das Stanzver- 
fahren. Beim Rollschneideverfahren werden zunachst 
Schnitte in das Metallband eingebracht und diese anschlie- 
Bend durch Strecken des Bandes geoffnet. Beim Stanzver- 
fahren werden die Aussparungen aus dem Metallband ge- 
stanzt. 

[0005] In manchen Anwendungsfallen ist es sinnvoU, in- 
nerhalb eines zusammenhangenden Dichtungsbandes ab- 
wechselnd Bereiche mit startem und Bereiche mit flexiblem 
Verhalten auszubilden, da in den verschiedenen Bereichen 
verschiedene Anforderungen an das Endprodukt im \forder- 
grund stehen. Dies sei am Beispiel der Abdichtung einer 
Schachtleiste an der Innenseite einer Tiir zum Fenster eines 



Kraftfahrzeuges (s. Fig. 1) verdeutlicht. In den beiden gera- 
den Bereichen B und B' ist es sinnvoll, ein starres Trager- 
band zu verwenden, da hier insbesondere wegen der haufi- 
gen Offnungs- und SchUeBvorgange des Fensters eine hohe 

5 Klemm- beziehungsweise Abzugskraft gefordert wird; au- 
Berdem ist hier der "Hungry-Horse-Effekt" unerwiinscht, da 
sich die Dichtung im Sichtbereich befindet. Im Bereich A 
steht jedoch aufgrund der Krilmmung im Ubergang vom 
waagerechten in den senkrechten Teil die Forderung nach 

10 Beweglichkeit im Vordergrund. Hier sollte ein flexibles Tra- 
gerband zum Einsatz gebracht werden, das es ermoglicht, 
die Dichtung bis zur Montage beim Kraftfahrzeughersteller 
als gerades Band mit auf den Einsatzfall abgestimmter 
Lange auszubilden. Beim Einsetzen der Dichtung in die Tiir 

15 des Kraftfahrzeuges kann dann der Monteur die Dichtung 
dem unter UmstSnden sogar dreidimensionalen Verlauf des 
Aufsteckflansches folgend formen. 
[0006] Die Kombination von Bereichen mit starren und 
flexiblen Tragerbandem innerhalb eines Dichtungsbandes 

20 vorgegebener Lange hat somit den Vorteil, daB das Dich- 
tungsband beim Hersteller nicht schon mittels eines aufwen- 
digen Streckbiegeverfahrens in seine spater benotigte drei- 
dimensionale Form gebracht werden muB, sondern als gera- 
des Dichtungsband zum Kraftfahrzeughersteller geliefert 

25 werden kann und erst bei der Montage dem Verlauf der Ka- 
rosserie von Hand angepaBt wird. Somit nehmen die Dich- 
tungsbander wahrend des Transportes weniger Platz in An- 
spruch und sind dabei weniger anfallig gegen Beschadigun- 
gen, die die spatere Funktion beeintrachtigen wiirden. Des- 

30 weiteren entfallt der Arbeitsschritt des Streckbiegens, der 
sich durch einen hohen maschinellen Aufwand und damit 
verbundenen hohen Kosten auszeichnet. Auch ist das 
Streckbiegen mit Verlust an Dichtungsbandmaterial verbun- 
den, da die Stellen, an denen die Streckwerkzeuge angrei- 

35 fen, beschadigt und daher nach dem Streckbiegen vom spS- 
ter zu vcrwendenden Dichtungsband getrennt werden miis- 

[0007] Mit C ist ein Markierungsbereich benannt, der An- 
fang und Ende des Dichtungsbandes kennzeichnet. 

40 [0008] Derartige "MgerbSnder sowie eine Vorrichtung 
und ein Verfahren zu deren Herstellung sind aus der 
DE 691 06 593 T2 bekannt. Das hierin beschriebene Ver- 
fahren ist dadurch gekennzeichnet, daB eine Vielzahl von 
Schneidvorrichtungen zur Durchflihrung unterschiedlicher 

45 Schneidvorgange entlang des Arbeitsweges hintereinander 
angeordnet sind. Jede Schneidvorrichtung erzeugt in dnem 
zugeordneten Bereich des IVagerbandes ein spezifisches 
Muster von Aussparungen, so daB jeder Bereich an die Er- 
fordemisse, die der spatere Einsatz des Dichtungsbandes 

50 vorgibt, angepaBt werden kann. Ein Steuerungsmittel sorgt 
dafiir, daB die jeweiligen Schneidvorrichtungen an den vor- 
gegebenen Positionen des Tragerbandes die entsprechenden 
Schneidvorgange ausfuhren. 

[0009] Durch Anheben der Schneidvorrichtungen ist es 
55 auch moglich, Bereiche des metallischen Tragerbandes un- 
bearbeitet zu belassen. In diesen Bereichen weist das IVa- 
gerband nach der Bearbeitung keine Aussparungen auf und 
ist Starr. Hier ist es jedoch notwendig oder ratsam, den Me- 
talltrager vor dem Einbetten in das gummiartige Material 
60 mit einem Bindemittel zu beschichten, um die Haftung zwi- 
schen Metall und gummiartigem Material zu verbessem. 
[0010] Das Tragerband wird mittels gesonderter Trans- 
portwalzen bewegt, 

[0011] Die beschriebene Vsrrichtung zeichnet sich durch 
65 einen hohen maschinellen Aufwand aus. Durch das Hinter- 
einanderschalten einer groBen Anzahl von Schneidvorrich- 
tungen und der Transportwalzen wird eine Steuerung benS- 
tigt, damit das gewiinschte Schnittbild erzielt werden kann. 
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Dadurch wird das Verfahren jedoch aufwendig, teuer und 
storanfallig. Bin Stanzverfahren wird nicht beschrieben. 
Durch das Beschichten des Metalls mit einem Bindemittel 
in den starren Bereichen, die nicht mit Aussparungen verse- 
hen sind, ist ein zusatzlicher Arbeitsschritt in der Herstel- 
lung der Dichtungsbander notwendig, der die Herstellung 
wiederum verkompliziert und verteuert. 
[0012] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, Verfahren und Vorrichtungen zur Herstel- 
lung metallischer TVagerbander fiir Dichtungen zu entwik- 
keln, die in ihrer Langsrichtung ein wechselndes Schnitt- 
beziehungsweise Stanzbild aufweisen, die eine schnelle, 
vom maschinellen und steuerungstechnischen Aufwand ein- 
fache und mit wenigen Arbeitsschritten auskommende Her- 
stellung dieser Tragerbander erlauben. Desweiteren sind Be- 
reiche von Tragerbandem zu entwickeln, die starre Eigen- 
schaften besitzen, die jedoch das Einbetten in ein gununiar- 
tiges Material ohne Vorbehandlung mit einem Bindemittel 
erlauben und solche TVagerbander, die ein Befestigen des 
Dichtungsbandes ermoglichen, wenn keine Moglichkeit be- 
steht, das Dichtungsband auf einen Hansch aufzustecken, 
beziehungsweise wenn hohe Anforderungen an die Klemm- 
kraft des Dichtungsbandes auf dem Flansch gestellt werden. 
[0013] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale der 
Anspruche 1, 6, 11, 14 sowie 17 und 18 gelost. Weitere Aus- 
gestaltungen ergeben sich aus den jeweiligen Unteransprii- 
chen. 

[0014] Beim Rollschneidverfahren wird das wechselnde 
Schnittbild mittels eines Schneidwerkzeuges, dessen Um- 
fang entsprechend dem gewiinschten Schnittbild in mehrere 
Segmente aufgeteilt ist, auf das Tragerband gebracht. 
Gleichzeitig erzeugt dieses Schneidwerkzeug durch seine 
Drehung den Vorschub des "Mgerbandes. Beim Stanzver- 
fahren kommen mehrere Stanzwerkzeuge abwechsehid in 
Eingriff. Die Folge und Lange der jeweiligen Stanzwerk- 
zeuge entspricht der gewiinschten Folge und Lange der je- 
weiligen Bereiche auf dem Tragerband. 
[0015] Um auch in starren Bereichen auf ein Bindemittel 
zur Erhohung der Haftung zwischen Metall und gummiarti- 
gem Material verzichten zu konnen, werden erfindungsge- 
maB in Langsrichtung des TVagerbandes linsenformige Aus- 
sparungen eingebracht, durch die das gummiartige Material 
auf der Ober- und der Unterseite des "Mgerbandes in Ver- 
bindung tritt. Steht kein Aufsteckflansch zur Befestigung ei- 
nes Dichtungsbandes an einer Karosserie zur Verfiigung 
Oder wird besonderer Wert auf eine hohe Abzugskraft des 
Dichtungsbandes von dem Aufsteckflansch gelegt, kann ein 
Bereich des TVagerbandes einseitig mit lediglich einer kreis- 
formigen Aussparung versehen werden, so dalJ dieser Be- 
reich nach dem Biegen in den U-formigen Querschnitt wie- 
der zuriickgebogen werden kann und mittels Schrauben oder 
anderer Befestigungsmittel durch die kreisformige Ausspa- 
rung an der Karosserie befestigt werden kann. 
[0016] Die Erfindung ist anhand von Ausfuhrungsbeispie- 
len in den Fig. 1 bis 6 dargestellt und wird im folgenden un- 
ter Bezugnahme auf die Figuren beschrieben. 
[0017] Fig. 1 zeigt als Anwendungsbeispiel fur ein TVa- 
gerband mit wechselndem Schnitt- beziehungsweise Stanz- 
bild die Abdichtung einer Schachtleiste an der Innenseite ei- 
ner Tur 1 zum Fenster 2 eines Kraftfahrzeugs. Wie oben be- 
schrieben ist es in diesem Einsatzfall sinnvoll, das Dich- 
tungsband in fbnf Bereiche zu unterteilen; ein flexibler Be- 
reich A in der Zone der Kriimmung aus der Waagerechten in 
die Senkrechte; zwei starre Bereiche B und Bin den geradli- 
nigen Zonen, die sich durch ihre Lange unterscheiden; und 
zwei Bereiche C, die beispielsweise mittels zweier keilfor- 
miger Aussparungen das Ende des vorherigen beziehungs- 
weise den Anfang des beschriebenen Dichtungsstranges und 
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damit die vorgesehene S telle, an der die beiden Dichtungs- 
strange zu trennen sind, markieren. Um ein Ausfransen des 
Tragerbandes an der Trennstelle zwischen zwei Dichtungs- 
strangen zu vermeiden und einen sauberen Endschnitt zu er- 
moglichen, ist es sinnvoll im Bereich C auBer der beiden 
keilformigen Aussparungen keine weiteren Aussparungen 
im Tragerband vorzusehen, insbesondere auch, wenn hier 
ein raumlich verlaufender Schnitt, beispielsweise zur Um- 
fahrung einer Aufienspiegelbefestigung vorzusehen ist. 
[0018] Fig. 2 zeigt ein bekanntes Beispiel fiir ein TVager- 
band 3 mit einem flexiblen Bereich A und starren Bereichen 
B undB' sowie Bereichen C, an denen eine TVennstelle zwi- 
schen zwei Dichtungsstrangen mittels jeweils zweier keil- 
formiger Aussparungen 4 markiert ist. Die Folge der Berei- 
che in Fig. 2 ist mit der Folge der Bereiche in Fig. 1 abge- 
stimmt; die Langen der Bereiche sind jedoch nicht maB- 
stabsgetreu gezeichnet. 

[0019] Fig. 3 zeigt ein Beispiel fiir eine Vorrichtung, die 
nach dem Rollschneidverfahren arbeitet. Das Schneidwerk- 
zeug besteht aus zwei gegenlaufig drehenden angetriebenen 
Schnittradem; einem oberen Schnittrad 5 und einem unteren 
Schnittrad 6. Diese driicken im eingreifenden Zustand auf 
das metallische Tragerband 3 und verursachen durch ihre 
Drehbewegung den Vorschub des Tragerbandes. Entspre- 
chend dem auf dem Tragerband gewiinschten Schnittbild ist 
der auBere Umfang 7 der beiden Schneidrader in Segmente 
unterteih, deren schneidende Wirkung auf dem Tragerband 
ein Schnittbild erzeugen, das dieses in zwei starre Bereich B 
und B', einen flexiblen Bereich A und einen Trennstellenbe- 
reich € gUedert. Die Bogenlange und die Folge der Seg- 
mente auf den Schnittradem ist identisch mit der Lange und 
der Folge der Bereiche auf dem TVagerband; die Summe der 
BogenlSngen der Segmente entspricht der gewiinschten 
Lange eines Dichtungsbandes. In dem Beispiel sind beide 
Schnittrader mit einem schneidenden Besatz ausgestattet; in 
anderen Anwendungen kann eines der beiden Schnittrader 
aber auch als reines Widerlager zum anderen mit glatter 
Oberflache, aber gleichem Umfang und gleicher Drehge- 
schwindigkeit ausgestattet sein. Desweiteren ist es moglich, 
auch beide Schnittrader oder lediglich eines drehend anzu- 
treiben. 

[0020] Hiemach wird also ein Schneidwerkzeug speziell 
fiir ein Dichtungsband hergesteUt, was jedoch aufgrund der 
genannten Vorteile des Verfahrens und vor dem Hintergrund 
der groBen Herstellungslangen wirtschaftUch ist. 
[0021] Fig. 4 zeigt ein Beispiel fiir eine Vorrichtung, die 
nach dem Stanzverfahren arbeitet. Hierbei besteht das 
Stanzwerkzeug aus einer Gruppe von Oberstempeln 8 und 
mindestens einem Unterstempel 9. Auch hier konnen meh- 
rere Unterstempel mit einem stanzenden Besatz oder ein 
Unterstempel mit einer glatten Oberflache als reines Wider- 
lager zu den Oberstempeln ausgeriistet sein. Das metallische 
Tragerband 3 wird in einer getakteten Bewegung von einem 
separaten Maschinenteil aus gezogen. Bei StiUstand des 
Tragerbandes wird ein Stanzbild beispielsweise A auf das 
Tragerband gedriickt und dadurch Aussparungen im Trager- 
band erzeugt. Dabei ist die Lange des Stempels A identisch 
mit der gewiinschten Lange des Bereiches A auf dem TVa- 
gerband zu wahlen. AnschlieBend wird der Stempel A ange- 
hoben und das Tragerband um die Lange des Stempels A 
weiterbewegt. Der Stempel A wird gegen den Stempel B 
ausgetauscht und dieser wird auf das Tragerband gedriickt. 
Bei sehr langen Bereichen kann der gleiche Stempel, bei- 
spielsweise A, auch mehrmals nach Vorschub des IVager- 
bandes zum Eingriff gebracht werden. Dieser Vorgang wird 
kontinuierlich wiederholt, wobei die Folge und die LSnge 
der Stempel der gewiinschten Folge und der Lange der Be- 
reiche auf dem TVagerband anzupassen ist. 
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[0022] In Fig, 5 ist ein metallisches Tragerband 3 vor dem 
Biegen in eine U-Form dargestellt. Hier wechselt sich ein 
flexibler Bereicli A mit einem starren Bereich D ab, wobei 
der starre Bereicli D mit in Langsrichtung verlaufenden lin- 
senformigen Aussparungen 10 versehen ist. Diese bewirken 5 
beim Einbetten des Tragerbandes in ein gummiartiges Mate- 
rial, daB sich das gummiartige Material derTragerbandober- 
seite mit dem gummiartigen Material der TVagerbandunter- 
seite in den Aussparungen verbindet und dadurch eine gate 
Haftung zwischen Metall und gummiartigem Material ent- lo 
steht. Dies wird ermoglicht bei gleichzeitig hoher Klemm- 
oder Abzugskraft des Dichtungsbandes in diesem Bereich, 
da die Form und Lage der Aussparungen so gewahlt wurde, 
daB die weiteste Offnung in Langsrichtung des Dichtungs- 
bandes verlauft. Auf das Beschichten des metallischen lira- 15 
gerbandes mit einem Bindemittel kann daher verzichtet wer- 
den. 

[0023] Fig. 6 zeigt ein auf die Mittelachse bezogen un- 
symmetrisches Tragerband ebenfalls vor dem Biegen in die 
U-Form. Hier wechselt ein flexibler Bereich A mit einem 20 
Bereich E ab, der fiir solche Falle, bei denen das Aufstecken 
auf einen Karosserieflansch nicht moglich ist oder fiir den 
Einsatzfall keine ausreichende Abzugskraft bietet, eine 
Moglichkeit der Befestigung eines Dichtungsbandes mittels 
Schrauben, Clips oder ahnlicher Befestigungsmittel auf- 25 
weist. Nach Einbetten des liragerbandes in das gummiartige 
Material und Biegen in die U-Form kann die Seite des Be- 
reiches E, die mit einer kreisformigen Aussparung 11 verse- 
hen ist, in eine Position gebogen werden, in der sie mittels 
einer Schraube oder mittels eines anderen Befestigungsmit- 30 
tels durch die kreisformige Aussparung 11 an der Karosserie 
befestigt werden kann. Dem IVagerband wird dadurch eine 
Funktion verleihen, die iiber die Klemmflinktidn hinaus 
reicht. 

35 

Bezugszeichenliste 

1 Tiir eines Kraftfahrzeuges 

2 Fenster eines Kraftfahrzeuges 

3 Metallisches IVagerband 40 

4 Keilformige Aussparung 

5 Oberes Schnittrad 

6 Unteres Schnittrad 

7 AuBerer Umfang eines Schnittrades 

8 Oberstempel 45 

9 UnterStempel 

10 Linsenformige Aussparung 

11 Kreisformige Aussparung 

A Hexibler Bereich des TVagerbandes 

B, B' Starrer Bereich des TVagerbandes 50 
C Markierungsbereich Trennstelle 

D Starrer Bereich des Tragerbandes mit linsenformigen 
Aussparungen 

E Starrer Bereich zur zusStzlichen Befestigung des Dich- 
tungsbandes 55 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Einbringen eines in Langsrichtung 

wechselnden Schnittbildes in ein metallisches Trager- 60 

band (3) fiir Karosseriedichtungen nach dem Roll- 

schneideprinzip, dadurch geltennzeichnet, 

daB ein Schneidwerkzeug bestehend aus einem drehen- 

den oberen Schnittrad (5) und einem dazu gegenlaufig 

drehenden unteren Schnittrad (6) das Schnittbild beste- 65 

hend aus mehreren ungleichen, wechselnden Bereichen 

in Langsrichtung in das IVagerband schneidet, 

daB das Schneidwerkzeug gleichzeitig den Vorschub 



des metallischen Tragerbandes (3) erzeugt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB sowohl das obere (5) als auch das untere 
Schnittrad (6) schneidend in das metallische Trager- 
band (3) eingreifen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB lediglich eines der beiden Schnittrader schnei- 
dend in das metallische IVagerband (3) eingreift und 
das andere Schnittrad ein Widerlager fiir das Schneiden 
bildet. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB sowohl das obere (5) als auch das untere 
Schnittrad (6) drehend angetrieben werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB lediglich eines der beiden Schnittrader (5, 6) 



6. Verfahren zum Einbringen eines in Langsrichtung 
wechselnden Stanzbildes in ein metallisches Trager- 
band (3) fiir Karosseriedichtungen nach dem Stanz- 
prinzip, dadurch gekennzeichnet, 

daB ein Stanzwerkzeug bestehend aus mehreren sich 
hebenden und senkenden Oberstempeki (8) und minde- 
stens einem dazu gegenl^ufige Bewegungen ausfiih- 
renden Unterstempel (9), die sich in festgelegter Folge 
austauschend nacheinander innerhalb eines gewiinsch- 
ten Bereiches ein jedem Stempel zugeordnetes Stanz- 
bild aus einem metallischen Tragerband (3) stanzen, 
daB das metallische Tragerband (3) getaktet fortbewegt 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB sowohl die Oberstempel (8) als auch die Un- 
terstempel (9) stanzend in das metallische Tragerband 
(3) eingreifen. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB lediglich die Oberstempel (8) stanzend in das 
metallische Tragerband eingreift und ein Unterstempel 
(9) das Widerlager fiir den Stanzvorgang bildet. 

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB zur Herstellung eines Dichtungsbandes die 
Folge der Stempel so gewahlt wird, daB ein Stempel 
hochstens einmal zum Eingriff kommt. 

10. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB zur Herstellung eines Dichtungsbandes die 
Folge der Stempel so gewahlt wird, daB ein Stempel 
mehrmals zum Eingriff kommt. 

11. Voirichtung zum Einbringen eines in Langsrich- 
tung wechselnden Schnittbildes in ein metallisches 
IVagerband (3) fur Karosseriedichtungen nach dem 
Rollschneideprinzip mit zwei gegenlaufig drehenden 
Schnittradem (5, 6), dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens eines der Schnittrader in Segmente auf- 

geteilt und jedes Segment mit verschiedenformig 

schneidendem Besatz versehen ist, 

daB die abrollende Bogenlange eines jeden Segmentes 

sowie die Folge der Segmente der gewiinschten Lange 

und der Folge der verschiedenen Schnittbildbereiche 

des metallischen Tragerbandes (3) entspricht, 

daB die Summe der Bogenlangen eines der beiden 

Schnittrader der Gesamtlange des Dichtungsbandes 

entspricht. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beide Schnittrader (5, 6) in Segmente 
aufgeteilt imd die Segmente mit verschiedenformig 
schneidendem Besatz versehen sind, wobei beide 
Schnittrader gleich ausgebildet sind. 

13. Vorrichtang nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB lediglich ein Schnittrad in Segmente auf- 
geteilt ist und die Segmente mit verschiedenformig 
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schneidendem Besatz versehen ist, wobei der Umfang 
und die Drehgeschwindigkeit der beiden Schnittrader 
(5, 6) gleich sind. 

14. Vorrichtung zum Einbringen eines in Langsrich- 
tung wechselnden Stanzbildes in ein metallisches TVa- 5 
gerband (3) fur Karosseriedichtungen nach dem Stanz- 
prinzip bestehend aus gegenlaufig hebend und senkend 
bewegten Ober- (8) und Unterstempeln (9) dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB die Oberstempel (8) und die Unterstempel (9) un- 10 
tereinander verschiedenformigen stanzenden Besatz 
und verscbiedene Lange in Anpassung an die ge- 
wiinschte Form und Lange des Stanzbildes auf dem 
metallischen Tragerband (3) aufweisen, 
dafi die Stempel derart angeordnet sind, daB jeweils ein is 
gleichfonniger Oberstempel (8) mit einem gldchfQr- 
migen Unterstempel (9) in Eingriff gebracht wird. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, sowohl die Oberstempel (8) als auch die Un- 
terstempel (9) mit stanzendem Besatz ausgebildet sind. 20 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB lediglich die Oberstempel (8) mit stan- 
zendem Besatz ausgebildet sind. 

17. Metallisches Tragerband fur Karosseriedichtungen 
mit in Langsrichtung wechselndem Schnitt- bezie- 25 
hungsweise Stanzbild, dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest ein Bereich (D) mit in Langsrichtung 
verlaufenden linsenformigen Aussparungen (10) aus- 
gebildet ist, 

KdaB die linsenformigen Aussparungen (10) ihre wei- 30 
testen Offiiungen in Langsrichtung des Dichtungsban- 
des aufweisen. 

18. Metallisches Tragerband fiir Karosseriedichtungen 
mit in Langsrichtung wechselndem Schnitt- bezie- 
hungsweise Stanzbild, dadurch gekennzeichnet, 35 
daB zumindest ein Bereich (E) einseitig lediglich mit 
einer kreisformigen Aussparung (11) ausgebildet ist 

daB der Bereich (B) mit einem flexiblen Bereich (A) 
Oder einem starren Bereich (B) abwechselt. 

■■ 40 

Hierzu 3 Sdte(n) Zdchnungen 
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